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Abstract 



The present invention relates to a method for making a coloured relief on a support and a 
product obtained by means of this method. On a smooth face 3 of a support 2, a coloured 
impression is formed of a desired pattern 4, 5 and the said face 3 is covered locally over 
the pattern 4, 5 with a translucent or transparent plastic substance obtained by 
agglomeration and solidification of a powder, thus forming the relief 6, 7. By thus colouring 



the support rather than the reliefs, it is possib 
displays having reliefs of varied appearance. 



e to make products such as labels or 
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(54pProcede de realisation d'un relief d'apparence coloree sur un support, et produit obtenu. 



(57) La presente invention concerne un procede de realisation 
d'un relief colore sur un support et un produit obtenu par mise 
en oeuvre de ce procede. 

Sur une face 3, lisse, d'un support 2, on realise une impres- 
sion coloree selon un motif a realiser 4, 5, puis on revet 
iocalement ladite face 3. selon le motif 4, 5, d'une matiere 
plastique translucrde ou transparente obtenue par agglomera- 
tion et solidification d'une poudre et constituant le relief 6, 7. 

En colorant ainsi le support et non les reliefs, on peut 
realiser des produits teis que des etiquettes ou des affiches, 
presentant des reliefs d'apparence variee. 
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La presente invention concerne la realisation 
d'un relief d'apparence color e e , eventuel lenient poly- 
chrome, selon un motif determine sur une face lisse 
dVun support, par exemple en vue de la fabrication 
d- etiquettes, d'affiches, ou de panneaux publicitaires, 
ces exemples n'etant nullement limitatifs. 

One methode traditionnellement utilisee pour 
realiser de tels produits consiste a utiliser eomme 
support une feuille d'une matiere thermoplastique 
presentant une couleur determined, destinee a former 
un fond pour les reliefs, et a realiser ces reliefs 
en deposant, sur des zones d'une face de ce support 
determin&sen fonction du motif, des matieres thermo- 
plastigues presentant une coloration desiree, pour 
15 ensuite solidariser ces matieres plastiques avec le 
support, par toute methode connue et par exemple par 
soudure haute frequence ; pour des raisons pratiques, 
si le relief a realiser doit presenter plusieurs 
couleurs, les matieres correspondant a ces differentes 
20 couleurs sont generalement appliguees au support 
et solidarisees avec celui-ci successivement . 

Ce process connu presente de nombreux inconvenients . 
L'un de ces inconvenients consiste dans la 
necessite de pre voir un support en materiau thermoplastique, 
25 corome par exemple du chlorure de polyvinyle, ou une 
enduction d'une telle matiere thermoplastique sur un 
support d'une autre nature, ce qui constitue une condi- 
tion de mise en oeuvre contraignante et parfois couteuse. 
Un autre inconvenient reside dans la grande 
30 quantite de manipulations necessaires a l'obtention d'un 
relief d'apparence multi colore; avec les precautions 
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bien connues gu , exige la mise en place successive des 
differentes couleurs pour respecter le motif h 
r^aliser ; en outre , I'obtention de nuances ou de 
degrades de couleur est k peu prfes exclue ; il en 
5 r^sulte une limitation considerable des possibilites 
de mise en oeuvre pratique des creations dans le 
domaine de 1' Etiquette , de I'affiche, des panneaux 
publicitaires, ou autres creations analogues , ce qui a 
en fait pour r^sultat de limiter de f agon inadmissible 

10 la creation dans ces domaines. 

Le but de la pr6sente invention est de remedier 
h ces inconv^nients en proposant un proc£d£ de reali- 
sation d'un relief d'apparence color^e qui permette 
de mettre en oeuvre de facon simple et rapide les 

15 creations les plus complexes, tant en ce qui concerne 
la combinaison des couleurs que la forme des reliefs* 
A cet effet, la pre sent e invention propose de 
r£aliser un relief d'apparence color£e # selon un motif 
determine r sur une face lisse d'un support par la 

20 succession des etapes consistant & z 

a) d'une part r6aliser une impression color£e, 
selon ledit motif, de ladite face et d' autre part 
realiser une empreinte reproduisant ledit relief en 
negatif , par au moins une zone en creux, puis emplir 

25 cette zone en creux d'une poudre susceptible de s'agglo- 
merer et de se solidifier, £n devenant transparente 
ou trans lucide et en s'ancrant sur ladite face imprimee, 
lors de 1 'application d'un traitement determine , 
compatible avec la preservation du support et de I'im- 

30 pression coloree, 

b) appliquer ladite face imprimee du support 
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contre l'empreinte en faisant coXncider le motif imprint 
avec la zone en creux de I'empreinte, 

c) appliguer ledit traitement pour provoguer 
l f agglomeration et la solidification de la poudre, 
ainsi que son ancrage sur la face imprimSe, et la rendre 
transparente ou translucide, 

d) s£parer le support de 1 •empreinte* 

On remargue que 1 » apparence color^e du relief 
est alors due non pas h une coloration de ce dernier, 
mais £ une coloration de la face du support t toutes 
les contraintes li<§es & la realisation d'un relief 
colors dans la masse disparalssent alors, et I 9 on peut 
effectuer tout choix de co*ileurs et tout choix de 
supports autoris£s par les techniques aodernes d° im- 
pression ; par exemple, on peut istiliser une impression 
en quadrichromie, off rant au cr^ateur la libre dispo- 
sition de toutes les nuances. 

Une fois l 1 impression reaiisee, la realisation 
du relief peut s * effectuer en une seule passe, dans 
la mesure oh l'on ne cherche a realiser qu'un relief 
transparent ou trans lucide, de fagon uniforme e 

II en r<§sulte une grande simplicity et une 
grande 6conomie de mise en oeuvre &n proc6d£, et la 
possibility d'obtenir des r^sultats beaucoup plus flat- 
teurs, par le choix des coloris et des reliefs, que 
le proc£d£ connu €voqu£ plus haut. 

On remargue en outre que la realisation de 
reliefs transparent s ou translucides rend pratiquement 
imperceptibles d' , eventuelles *bavures ?l du 

matdriau constituant le relief, la presence de traces 
de poudre en des zones autres que les zones en creux 
de l'empreinte, destinies h former le relief, ne 
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risguant pas de provoquer une souillure de la face imprim6e 
du support aprfes que I'on a applique le traitement 
pr^vu & l'etape c) . 

Avantageusement , on peut utiliser comme support 
5 une feuille de papier et comme poudre une poudre de chlorure 
de polyvinyle, le traitement pr£vu h l'etape c) pouvant 
alors avantageusement consister en une cuisson par 
hautes frequences. 

Toutefois, d'autres choix de materiaux sont 

10 egalement possibles aussi bien pour le support, qui peut 
§tre par exemple un textile tisse ou non tisse, un cuir, 
une feuille d'une xnati&re plastique, que pour la poudre 
destinee k former le relief, laquelle peut §tre choisie 
parmi les matiferes thermoplastiques ou thermodurcissables, 

15 le traitement pr£vu h l'etape c) etant choisi en 
consequence et pouvant consister en tout trai- 
tement d'^chauf f ement ; l'homme du metier determinera 
aisement les groupages matdriau de support -materiau 
de relief -traitement de l'etape c) susceptibles de 

20 donner satisfaction. 

D'autres caracteristiques et avantages de 
I 1 invention ressortiront de la description ci-dessous, 
relative h un mode de mise en oeuvre non limitatif , 
ainsi que des desslns annexes qui font partie integrante 

25 de cette description. 

Les figures 1 £ 4 montrent des vues en perspec- 
tive respect! vement d'un exemple de produit susceptible 
d'etre realise par le proc6d€ selon l f invention, d'un 
support imprime utilise en vue d'une telle realisation, 

30 d'un modfele positif du relief & realiser, utilise 

pour la realisation de I'empreinte selon un mode de mise 
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en oeuvre prefere du precede, et d'une emoreinte realisee 
au moyen de ce modfele. 

La figure 5 illustre, en une vue en perspective, 
la fabrication du produit de la figure 1 par mise en 
oeuvre du support imprime de la figure 2, du modele 
positif de la figure 3, et de l'empreinte de la figure 4. 

On se referera en premier lieu a la figure 1, 
ou l'on a illustre a titre d'exemple non limitatif d'un 
produit susceptible d'etre realise conformement a la 
presente invention, une etiquette 1 se presentant sous 
la forme d'un support 2 plat, constitue par exemple 
par une feuille de papier rectangulaire, et sur une 
face plane, lisse 3 duquel apparaissent en relief et 
dans deux couleurs differentes respectivement la lettre 
A, dont le contour sur la face 3 a €t€ designe par 
la reference 4, et le signe •, dont le contour sur 
la face 3 a 6t4 designe par la reference 5. 

Conformement a la presente invention, les colo- 
rations respectives de la lettre A et du signe • leur 
sont communiguees par dee impressions colorees appropriees 
de la face 3 du support 2, alors que les reliefs corres- 
pondants, designed respectivement par les references 6 et 
7, se presentent sous la forme de blocs de matifere 
plastique transparente ou translucide dont la face 3 
est revetue respectivement a l'interieur du contour 4 
et a l'interieur du contour 5 ; l'epaisseur des reliefs 6 
et 7 mesur<Se perpendiculairement a la face 3 a €t6 
illustree egale et uniforme, mais le procede selon 
1* invention se prSte ■Sgaleroent, sans modification par 
rapport a ce qui va €tre decrit, a la realisation sur un 
meme support tel que 2 de reliefs tels que 6 et 7 presen- 
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t ant des epaisseurs respectives differentes, de mSme 
qu'h la realisation sur un tel support de reliefs 
pr^sentant des epaisseurs respectives variant par gradins 
ou de facon continue* 
5 Une etape prealable de realisation d'une telle 

etiquette 1 par mise en oeuvre du procede selon I 1 inven- 
tion consiste dans la realisation du produit semi- f ini 
8 illustre h la figure 2. 

Ce produit semi-fini 8 est obtenu par impression 

10 de la face 3 du support 2, respectivement & I'interieur 
du contour 4 et & I'interieur du contour 5, au moyen 
des couleurs destinees & apparaitre comme celles de la 
lettre A et du signe ' , respectivement ? & cet effet, 
on peut utiliser tout procede d' impression connu r en 

15 imprimant une couleur uniforms 9 h I'interieur du 

contour 4 et une couleur uniforme 10, differente de la 
couleur 9 dans l'exemple choisi, & I'interieur du 
contour 5, ou encore en imprimant en polychromie & 
I'interieur de I'un et/ou 1' autre de ces contours , 

20 h volonte, selon 1' effet recherche. 

Le verbe "imprinter" et le substantif "impres- 
sion" devront £tre considers dans un sens large , comme 
designant tout procede apte k dormer une coloration 
& la face 3 du support 2, au moins en surface. 

25 Une autre etape prealable de la mise en oeuvre 

du procede consiste & r6aliser I'empreinte 11 illustr6e 
h la figure 4, de preference par 1' etape intermediate 
consistant £ realiser le module 12 illustre h la figure 3. 
Ce modfele 12 , qui peut §tre realisee par tout 

30 moyen approprie et par exemple par gravure ou formage 
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d'une plaque metallique ou d'une plaque d'un autre 
materiau approprie, dont le choix est du domaine des 
aptitudes normales d'un homme du metier, reproduit 
avec precision, en positif et dans les positions relatives 
a leur donner , au moins les reliefs 6 et 7 a realises 
et de preference egalement le support 2, au moins quant 
au contour 13 de la face 3 de eelui-ci. 

Ainsi, le models 12 pr^sente dans 1'exemple 
illustre la forme generale d'une plaque 14 plate, de 
plan rectangulaire reproduisant exactewent celui de la 
face 3 du support 2, et sur une face plane 15 de laquelle 
sent amenages des reliefs 16 et 17 reproduisant exac- 
tement les reliefs 6 et 7 a reallser et se raccordant 
a la face 15 selon des contours respectlfs 18 et 19 
occupant l'un par rapport a 1« autre, et par rapport a 
la periphsrie 20 de la face 15, des positions identigues 
a cellss que les contours a et 5 prSsentent l'un par 
rapport a 1' autre et en reference au contour 13 de la 
face 3. 

Au znoyen de ce modele, ou eventuellement par 
d'autres moyens, on realise 1'empreinte 11 iliustree 
a la figure 4, laquelle empreinte 11 reproduit les 
reliefs 6 et 7 & realiser, ou leurs modeles 16 et 17, 
en negatif par des zones en creux, respectivement 21 
et 22, dans une face plane, lisse 23 qui constitue 
1- image, en negatif, de la face 3 ou de la face 15 , 
on a designe respectivement par 24 et 25 les contours 
des zones en creux 21 et 22 a leur jonction avec la 
face 23, lesquels contours 24 et 25 reproduisent en 
negatif respectivement le contour 4 ou 18 et le contour 
5 era 19, et 1- cm a designe par 26 le contour de la 
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face 23, leguel reproduit en negatif le contour 13 ou 20 ; 
on remarguera que le long de ce contour 26 se raccorde 
& la face 23 un chant 28, perpendiculatre & la face 23, 
d'un rebord 27 en saillie par rapport h cette dernifere 
5 et qui peut avantageusement re suiter d'une realisation 
de l'empreinte 11 par moulage direct sur le modfele 12 , 
pose sur une face plane. 

Tout matdriau connu de l'homme du metier peut 
§tre utilise pour r£aliser l'empreinte 11 ; on utilisera 

10 par exeiaple une pSte h modeler polymerisable, comme 
par exemple un caoutchouc de silicone ; on a utilise 
k cet effet avec succfes le caoutchouc de silicone diffu- 
se sous la marque commerciale "SILASTENE" , d'autres 
materiauxconnusde l'homme du metier pouvant naturellement 

15 Stre utilises. 

Lorsque l'empreinte 11 est ainsi realis6e, on 
enchaine successivement les etapes qui vont Stre 
decrites maintenant, en reference & la figure 5. 

Apr&s avoir place l f empreinte 11 dans une 

20 position dans laquelle sa face 23 est tournee vers le 
haut et sensiblement horizontals on enduit si besoin 
est les zones en creux 21 et 22 d'un materiau anti- 
adherence de type connu en soi, dont on peut se dispen- 
ser si l'empreinte 11 est realisee en un caoutchouc 

25 de silicone corame il a ete dit plus haut.; ensuite, comme 
on I'a schematise par des flfeches X et XI, on emplit 
ces zones en creux 21 et 22 d'une poudre choisie telle 
qu'elle soit susceptible de s'agglomerer et de solidi- 
fier, en devenant transparente ou translucide et en 

30 s'ancrant sur la face imprimee 3 du produit semi-fini 
8, lors de 1 1 application d'un traitement determine 
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compatible avec la preservation du support 2 et de 
1 ' impression coloree 9, 10 de celui-ci. 

Dans le cas d'un support 2 en papier, on a 
obtenu de bons r^sultats aux essais en utilisant a 
cet effet une poudre de chlorure de polyvinyle, le 
traitement precite 6tant constitue par une cuisson par 
hautes frequences; naturellement, comme on l'a dit plus 
haut, d'autres materiaux peuvent Stre utilises des 
lors que le traitement les rendant translucides ou 
transparents et provoquant leur agglomeration et 
leur solidification conjoin tement avec leur ancrage 
sur le produit semi-fini 8 preserve . ce dernier. 

Ensuite, on arase eventuellement la poudre 
ainsi placee pour eviter dans toute la mesure du 
possible sa presence sur la face 23 de l'empreinte 11, 
puis on place sur cette demiere, a l'interieur du 
rebord 27, le produit semi-fini 8 dont on prend soin 
de tourner la face 3 vers le bas, pour la placer au 
contact de la face 23 ; l» engagement du support 2 & 
l'interieur du chant 28 du rebord 27 amene alors 
la coincidence du contour 13 de la face 3 de ce support 
avec le contour 26 de la face 23 de l'empreinte 11, 
et simultanement la coincidence des contours 4 et 5 
des zones colorees 9, 10 respectivement avec le contour 
24 de la zone en creux 21 et avec le contour 25 de la 
zone en creux 22 ; la poudre emplissant les zones 21 et 
22 se trouve par consequent exactement en regard des 
zones colorees 9 et 10, respectivement. 

Cette insertion du produit semi-fini 8 & l'in- 
30 terieur du rebord 27 de l'empreinte 11 a et<§ schematisee 
par une flfeche III a la figure 5. 



20 



25 



I 
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Une fois cette insertion r£klis6e, on applique 
sous pression le produit semi- f ini 8 contre la face 23 
de 1 ■ empreinte 1 1 , et contre la poudre situ£e dans les 
zones en creux 21 et 22 , par tout moyen connu en soi f 
5 adapts & la plus ou moins grande rigidity ou & la plus 
ou mo ins grande souplesse du support 2 selon sa nature, 
et de pr^fdrence en utilisant h cet effet le modfele 
12 ddcrit plus si le support 2 pr6sente une relative 
souplesse. 

10 Pour faciliter cette utilisation, on choisit 

de donner au chant 26 du rebord 27 , perpendiculairement 
& la face 23 de l f empreinte 11, une hauteur sup^rieure 
£ l'£paisseur du support 2, cette hauteur dtant avanta- 
geusement celle de la plague 14 du modfele 12 en dehors 

15 des zones de celle-ci pr^sentant les reliefs 16 et 17. 

Ainsi, apr&s avoir tourn£ la face 15 du module 
12 vers le bas r on peut insurer ce modfele 12, par le 
contour 20 de sa face 15, k l*int£rieur du chant 28 
du rebord 27, ce qui amfene les reliefs 16 et 17 direc- 

20 tement en regard respectivement de la zone en creux 
21 et de la zone en creux 22 , avec interposition du 
support 2 ; cette insertion est sch€matis€e par une 
flfeche IV h la figure 5. 

Alors, comme le schematise une flfeche V de 

25 la figure 5, on applique une pression au modfele 12 
dans le sens de l 1 insertion & l'int^rieur du rebord 
27 de I 1 empreinte 11, ce qui met en compression la 
poudre des zones en creux 21 et 22 de 1* empreinte 11, 
h travers le support 2 du produit semi- f ini 8, respec- 

30 tivement par le relief 16 et par le relief 17 du 
modfele 12. 



BNSDOCID: <FR 2559101 A1_L> 



11 



2559101 



10 



15 



Cette compression est dosee, de fagon connue de 
l'homme du metier, de telle sorte que lorsgue l'on 
soumet alors 1 'ensemble ainsi constitue par l-eraprelnte 
11, le produit semi-rini 8, et le module 12 au trai- 
tement precite, par example par hautes frequences, ii 
se produit 1» agglomeration et la solidification 
recherchees de la pcudre, son ancrage sur la face imprimee 
3 du produit semi-fini 8, et cette poudre devient 
simultanement transparente ou translucide. 

Les conditions opdratoires & cet effet sont 
connues de l'homme du metisr qui effectuera le chois 
le plus approprie sans sortir pour autant du cadre de 
la presente invention. 

Ensuite, on detache successiveaient de I'empreinte 
11 le modele 12 et le support 2, qui conserve, de 
facon solidaire, les reliefs 6 et 7 a tiavers lesguels 
transparalssent les zones colories 9 et 10, respectivement . 

L'empreinte 11 et le modele 12 peuvent alors 
etre r<5utilises pour une nouvelle fabrication. 
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REVENDICATIONS 

1. Proc£d6 de realisation d'un relief d'apparence 
color£e (6, 7) selon un motif determine (4/ 5), sur une 
face lisse (3) d'un support (2), caracterise par la 
succession des etapes consistant h : 
5 a) d'une part r^aliser une impression color£e 

(9, 10), selon ledit motif (4, 5) , de ladite face (3) et 
d' autre part r6aliser une empreinte (11) reproduisant 
ledit relief (6, 7) en n^gatif r par au moins une zone 
en creux (21, 22), puis emplir cette zone en creux 

10 (21, 22) d'une poudre susceptible de s'agglonuSrer et 

de se solidifier, en devenant transparente ou translu- 
cide et en s'ancrant sur ladite face imprim£e (3), 
lors de 1' application d'un traitement determine, 
compatible avec la preservation du support (2) et de 

15 1 ' impres sion color^e (9,10), 

b) appliquer ladite face imprim^e (3) du support 
(2) contre T empreinte (11) en faisant colncider le 
motif imprime (4, 5 ; 9, 10) avec la zone en creux 
(21, 22) de 1« empreinte (11), 

20 c) appliquer ledit traitement pour provoguer 

1 1 agglomeration et la solidification de la poudre , 
ainsi que son ancrage sur la face imprim£e (3) , et la 
rendre transparente ou translucide, 

d) s^parer le support (2) de 1* empreinte (11). 

25 2. Proc£d£ selon la revendication 1, caracterise 

en ce que, lors de l'etape a), on realise l'empreinte 
(11) en r6alisant dans un premier temps un modfele (12) 
positif du relief (6, 7) h r^aliser, et en prenant 
dans tin deuxi&me temps l 1 empreinte en creux de ce modfele 

30 positif (12) . 
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3. Proc£d£ selon la revendication 2, caract£ris£ 
en ce que, dans ledit premier temps, on realise le- 

dit modfele (12) en reproduisant dgalement le contour 
(13) de ladite face (3) de telle sorte que, en prenant 
I'empreinte en creux de ce module positif dans ledit 
deuxifeme temps , on am^nage autour de l'empreinte (11) 
un rebord (27) que l f on utilise pour positionner la 
face imprimde (3) du support (2) contre l'empreinte 
lors de 1 » Stape b) . 

4. Proc£dg selon I'une quelconque des revendi- 
cations 2 et 3, le support (2) <§tant souple, caractc§ris£ 
en ce que, lors de l'^tape c) , on applique une com- 
pression pr£d£termin£e h ladite poudre, par l D interm£- 
diaire du support (2) , en appliquant le modele positif 
(12) contre ce dernier & l 1 oppose de l f empreinte (11). 

5. Proc£d£ selon l'une quelconque des revendi- 
cations 1 & 4, caractgrisg en ce que la poudre est en 
une matikre thermoplastique ou thermodurcissable et en 
ce que ledit traitement est un £chauff ement . 

6. Proc<*d£ selon la revendication 5, caract«§ris6 
en ce que I'on provoque ledit dchauff ement par hautes 
frequences. 

7. Proc6d6 selon l f une quelconque des revendi- 
cations 1 & 6, caract<§risd en ce que I'on realise une 
impression polychrome de ladite face (3) du support (2) 
lors de l f 6tape a). 

8. Produit obtenu par mise en oeuvre du proc6d£ 
selon l'une quelconque des revendications 1^7, carac- 
tciisc en ce qu 5 ii comporte : 

- un support (2) present ant une face (3) 
imprimde d'un motif color£ (4, 5 ; 9, 10), 
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- un revStement trans lucide ou transparent 
(6, 7) sur ladite face (3) , ce revStement £tant localise 
eelon ledit motif (4, 5). 

9. Produit selon la revendication 8, caract6ris£ 
en ce que le motif imprim6 (4, 5 ; 9, 10) est polychrome. 

10. Produit selon l'une guelconque des reven- 
dications 8 et 9, caract£ris£ en ce que le support (2) 
est en papier et le revStement (6, 7) en chlorure de 
polyvinyle. 
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